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(54) Faizschwertsteuerung 

(57) Es wird ein Verfahren zum Falzen einer Anzahl 
flachiger Gegenstande mit Hilfe einer Einrichtung nach 
dem Schwertfalzprinzip vorgeschlagen, bei welchem 
die Bestimmung des Zeitpunktes des Auslosens der Be- 
wegung des Falzschwertes durch Vorausberechnung 
des Zeitpunktes der Ankunft des flachigen Gegenstan- 
des an der Einrichtung erfolgt, indem eine Detektion der 
Prasenz des Gegenstandes an einem Oil mit bekannter 
Distanz zur Einrichtung auf dem Weg, den die flachigen 
Gegenstande vor Ankunft an der Einrichtung durchlau- 



fen erfolgt. Es wird ebenfalls eine Einrichtung zur Steue- 
rung eines Antriebs eines Falzmessers zum Falzen fla- 
chiger Gegenstande beschrieben, welche notwendige 
Geschwindigkeitsprofile zur Bewegung des Falz- 
schwertes erzeugen, welche eine Superposition aus ei- 
nem ersten Anteil und einem zweiten Anteil darstellen, 
wobei der erste Anteil eine zyklische Bewegung und der 
zweite Anteil eine individuelle, fur einen einzelnen fla- 
chigen Gegenstand verschiedene Bewegung ist. Das 
Verfahren vereint die Vorteile einer taktgebundenen und 
einer ereignisgebundenen Steuerung. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Falzen 
einer Anzahl flachiger Gegenstande, welche insbeson- 
dere einzeln aufeinander folgen, mit Hilfe einer Einrich- 
tung nach dem Schwertfalzprinzip und eine Vorrichtung 
zur Steuerung eines Antriebs eines Falzschwertes zum 
Falzen einer Anzahl flachiger Gegenstande, welche ins- 
besondere einzeln aufeinander folgen. 
[0002] Ein nach dem Schwertfalzprinzip arbeitendes 
Falzwerk weist zwei im Betrieb gegenlaufig rotierende, 
mit ihren Rotation sachsen parallel angeordnete 
Falzwalzen und ein parallel zum Falzwalzenspatt ange- 
ordnetes Falzschwert auf. Das Falzschwert ist in Rich- 
tung senkrecht zu der durch die Falzwalzenachsen de- 
finierten Ebene beweglich, das Falzschwert und der 
Falzwalzenspalt liegen in einer Ebene, welche die durch 
die Falzwalzenachsen definierte Ebene unter rechtem 
Winkel schneidet. Vor der Falzung befindet sich der zu 
falzende flachige Gegenstand zwischen Falzwalzen 
und Falzschwert im Wesentlichen parallel zu der durch 
die Falzwalzenachsen definierten Ebene. Durch die 
Falzschwertbewegung senkrecht zur Ebene des flachi- 
gen Gegenstand es wird der flachige Gegenstand zwi- 
schen die zwei Falzwalzen in den Falzwalzenspalt hin- 
eingeschlagen. Durch Reibschluss zwischen dem fla- 
chigen Gegenstand und den Falzwalzen wird jener 
durch den Walzenspalt transportiert. Durch den be- 
schriebenen Vorgang entsteht ein scharfkantiger Falz- 
bruch. In der Praxis gibt es sowohl reine Schwertfalz- 
maschinen, als auch sogenannte Kombi-Falzmaschi- 
nen, bei denen zusatzlich Falzwerke, welche nach dem 
Taschenfalzprinzip arbeiten, vorgesehen sind. Mit den 
Taschenfalzwerken werden typischerweise Parallelfal- 
zungen erzeugt, wahrend mit den Schwertfalzwerken 
sogenannte Kreuzbruchfalzungen durchgefuhrt wer- 
den. Unter einer Kreuzbruchfalzung versteht man eine 
Falzlinie, die senkrecht zu einer vorhandenen Parallel- 
bruchfalzlinie verlauft 

[0003] Die vertikale, typischerweise eindimensionale 
Schwertbewegung kann unterschiedlich realisiert wer- 
den. Dabei kann ein Antrieb eingesetzt werden, welcher 
dlrekl Oder indirekt von der Hauptwelle der Falzmaschi- 
ne abgegriffen wird. Alternativ kann auch ein unabhan- 
giger Einzelantrteb fur die Schwertbewegung verwen- 
det werden. Das Antriebssystem kann dabei auf ver- 
schiedene Arten die notwendige Bewegung des Falz- 
schwertes ausfuhren: Beispielsweise kann die Schwert- 
bewegung kurvengesteuert oder aber vermittels eines 
Schubkurbelgetriebes realisiert sein. Typischerweise 
erfolgt der Antrieb mit konstanter Antriebsdrehzahl, wel- 
che proportional mit der Maschinengeschwindigkeit 
steigt. wenn direkt von der Antriebswelleubertragen. Mit 
anderen Worten bestehen jeweils andere Falzverhalt- 
nisse fur verschiedene Geschwindigkeiten. Ein wesent- 
licher Nachteil derartiger Antriebssysteme ist, dass mit 
mechanischen Antriebselementen nur ein allgemeines, 
fur alle flachigen Gegenstande eines Produktionsloses 



einheitliches Bewegungs- bzw. Geschwindigkeitsprofil 
des Falzschwertes realisiert wird. Gleichzeitig ist auch 
die Amplitude, mit anderen Worten die Lage der Tot- 
punkte der Bewegung eindeutig festgelegt. 

5 [0004] Eine Synchronisation der Schwertbewegung 
auf die Passage der flachigen Gegenstande kann takt- 
gebunden, also im Zwangslauf mit der Taktfrequenz der 
Falzmaschine, odertaktungebunden, mit anderen Wor- 
ten ereignisgesteuert erfolgen. 

10 [0005] In der EP 0 732 293 A2 wird ein Verfahren zur 
Optimierung der Betriebsleitung einer Falzmaschine 
beschrieben, welches auf dem bekannten ereignisge- 
steuerten Schwertfalzprinzip basiert. In diesem Fall ist 
der Schwertantrieb direkt mit dem Hauptantrieb des er- 

1 5 sten Falzwerkes, den Transportbandern, welche die fla- 
chigen Gegenstande zur Schwertfalzeinheit befordern 
und den Falzwalzen des Schwertfalzwerkes gekoppelt. 
Der eigentliche Schwertantrieb besteht aus einem Kur- 
belgetriebe, das ubereine Brems-Kupplungskombinati- 

20 on reibschlussig mit dem Maschinenantrieb verbunden 
ist. Die Ankunft des zu falzenden flachigen Gegenstan- 
des wird uber einen Sensor erfasst. Urn den Schwer- 
thub auszulosen, wird eine Bremse gelost und die Kupp- 
lung eingeschaltet. Das Falzschwert wird imoberen Tot- 

25 punkt gestoppt, das heiSt die Bremse ist eingeschaltet 
und die Kupplung wird ausgeschaltet, nachdem ein Si- 
gnal vom Schwertantrieb selbst erhalten wurde. 
[0006] Die Bestimmung des Auslosezeitpunktes kann 
beispielsweise auf folgendem Wege erfolgen: In der DE 

30 33 25 139 wird offenbart, wie eine Falzschwertsteue- 
rung derart durchgefuhrt wird, dass der flachige Gegen- 
stand gerade zu dem Zeitpunkt in das Falzwalzenpaar 
eingeschlagen wird, wenn seine Vorderkante den An- 
schlag im Falzwerk erreicht hat. Ein Detektorelement 

35 oder ein Sensor wird auf einen der Lange des flachigen 
Gegenstandes entsprechenden Abstand bis zum An- 
schlag im Falzwerk eingestellt. Vermittels der Detektion 
der Hinterkante des zu falzenden flachigen Gegenstan- 
des, welcher in das Falzwerk eingelaufen ist, wird der 

40 Falzschwerthub ausgelost und im oberen Totpunkt wie- 
der gestoppt. 

[0007] Weiteren Stand der Technik bildet die EP 0 987 
210 A2. In diesem Dokument wird ein Falzschwertan- 
trieb ofTenbart, welcher einen pneumatischen Hubari- 

45 trieb umfasst. Urn bei einer Fehlfunktion des Falz- 
schwertantriebs einen groReren Ausschuss zu verhin- 
dern, sind fur wenigstens zwei Positionen des Falz- 
schwerts Erfassungseinrichtungen vorgesehen, welche 
das Erreichen der jeweils korrespondierenden Position 

50 des Falzschwerts jeweils an eine Steuerungseinrich- 
tung abgeben. Die Steuerungseinrichtung ist so ausge- 
bildet, dass sie die Falzmaschine abschaltet, wenn das 
erste oder das zweite Signal nicht zu einem vomer be- 
stimmten Zeitpunkt abgeben werden. 

55 [0008] Des weiteren wird in der EP 0 522 408 A1 eine 
Falzmaschine offenbart, welche wenigstens ein 
Schwertfalzwerk und einen Anleger autweist und wel- 
che sich dadurch auszeichnet, dass der Antrieb der 
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Falzmaschine einen Einzelantrieb fur das Schwertfalz- 
werk und den Anieger aufweist welche mittels einer 
programmierbaren Kontrolleinrichtung koordiniert wer- 
den. 

[0009] Die Tatsache, dass die Phasenlage zum Ma- 
schinentakt jedes einzelnen der in einer Folge laufen- 
den, zu falzenden fiachigen Gegenstande um eine mitt- 
lere Phasenlage streut, also dass die periodische Folge 
der durch die Maschine transportierten fiachigen Ge- 
genstande klelne Storungen aufweist, hat mit anderen 
Grunden dazu gefuhrt, dass demtaktgebundenen Falz- 
schwertantrieb der ereignisgesteuerte Antrieb vorgezo- 
gen wird. Nachteilig ist dabei jedoch, dass durch die ho- 
hen Taktfolgen heutiger schnelllaufender Maschinen ein 
relativ gro&er Verschleili der mechanischen Kompo- 
nenten durch die hohen positiven und negativen Be- 
schleunigungen auftritt. Ein weiterer gravierender 
Nachteil ist der VerschleiR der Reibbelage von Kupp- 
lung und Bremse, welche abhangig von der Betriebs- 
dauer Spiel aufweisen und nachgestellt werden mus- 
sen. 

[0010] Aus der DE 198 43 872 A1 beispielsweise ist 
bekannt, dass ein Falzschwertantrieb durch einen Line- 
armotor realisiert werden kann. Des weiteren ist in die- 
ser Offenlegung dargestellt, wie eine Steuerung und 
Regelung in Abhangigkeit von Materialparametern, wie 
Dicke, Biegesteifigkeit und andere, der zu falzenden 
Gegenstande und von Maschinenparametern, wie die 
Winkelgeschwindigkeit der Falzwalzen, der Geschwin- 
digkeit des Falzschwertes und anderen, realisiert wer- 
den kann. Es werden Messwerte aufgenommen und 
ausgewertet, um material- und geschwindigkeitsabhan- 
gige Falzschwertsteuerkurven zu erzeugen und zu rea- 
lisieren, welche eine hohe Falzqualitat gewahrleisten 
und manuelle Einstellungen am Falzmesser erubrigen. 
Wahrend damit der Falzvorgang an sich fur einen sich 
unter dem Falzschwert befindlichen Bogen individual 
gestaltet und an den zu falzenden Gegenstand ange- 
passt werden kann, bleibt die Frage offen, zu welchem 
Zeitpunkt die Bewegung des Falzschwertes ausgeldst 
bzw. die sich periodisch wiederholende Bewegung des 
Falzschwertes von der Ausgangsposition begonnen 
werden muss. 

[0011] Der voriiegenden Erfindung liegt daher die 
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Falzen einer An- 
zahl flachiger Gegenstande und eine Einrichtung zur 
Steuerung eines Antriebs eines Falzmessers vorzu- 
schlagen, welche im Betrieb einen reduzierten Ver- 
schleifi aufweisen und eine hohe Prazision bei grd&eren 
Taktfrequenzen, mit denen die Falzmaschinen betrie- 
ben wird, ermdglicht 

[0012] Diese Aufgabe wird durch das Verfahren mit 
den Merkmalen gemaft Anspruch 1 und der Einrichtung 
mit den Merkmalen gemafl Anspruch 10 gelost. 
[001 3] Die Losung vereint die Vorteile des taktgesteu- 
erten und des ereignisgesteuerten Antriebs des Falz- 
schwertes. Durch die Verwendung von steuerbaren Ein- 
zelantrieben, beispielsweise von Linearantrieben, 



pneumatischen Servoachsen, hydra ulisch en Servoach- 
sen Oder dergleichen, ist es moglich, durch entspre- 
chende Vorgabe, gewunschte individuell gestaltbare 
Bewegungen des Falzschwertes zu realisieren. Es kann 

5 also ein direkt an die Parameter des Produkt ions loses, 
insbesondere die Maschinen-, Prozess- und Werkstoff- 
parameter, angepasstes Geschwindigkeitsprofil des 
Falzschwertes durchlaufen werden. Ein weiterer Vorteil 
ergibt sich bei Verwendung eines Linearantriebs, bei- 

w spielsweise durch Hohenverstellung Oder bei Verwen- 
dung eines Kurbelgetriebes durch Variation des Radius, 
dass es ebenso moglich ist, die Distanz zwischen den 
zwei Umkehrpunkten oder Totpunkten der Bewegung 
zu verandern, sodass der Abstand des Falzschwertes 

15 in seiner extremen Position in der Nahe zu den Falzwal- 
zen derail gewahlt werden kann, dass die fiachigen Ge- 
genstande, welche insbesondere einzeln aufeinander 
folgen, prazise zwischen die Falzwalzen gefuhrt wer- 
den, ohne dass das Falzschwert zwischen die Falzwal- 

20 zen gezogen und damit im Laufe der Zeit verschlissen 
wird. Bei einer derartigen Schwertsteuerung durch ei- 
nen steuerbaren Einzelantrieb wird der flachige Gegen- 
stand zum richtigen Zeitpunkt so schnell eingeschlagen, 
dass der darauf folgende flachige Gegenstand mit ge- 

25 ringstem Abstand in das Falzwerk einlaufen kann. 
Durch die individuelle Vorgabe von Geschwindigkeits- 
profilen ist es moglich, die Bewegung moglichst konti- 
nuierlich erfolgen zu lassen, mit anderen Worten die 
Kupplung-Brems-Kombination muss nicht andauemd 

30 gestartet und abgestoppt werden. Damit wird der Ver- 
schleiR der mechanischen Bauelemente deutlich redu- 
ziert. 

[0014] Vorteilhafterweise weist das Geschwindig- 
keitsprofil des Falzschwertes wenigstens zwei Anteile 

35 auf: zum einen den bereits beschriebenen zyklischen, 
im wesentlichen periodischen Anteil, welcher typischer- 
weise anharmonisch ist, und zum anderen einen weite- 
ren Anteil, der es ermdglicht, das Ereignis des individu- 
ell gerade in das Falzwerk einlaufenden fiachigen Ge- 

4 o genstandes zu berucksichtigen. Besonders vorteil haft 
ist eine anharmonische Bewegung, welche in einen Vor- 
und Ruckzug des Schwertes geteilt ist. Mit anderen 
Worten, es wird ein Vorzug mit einer ersten bestimmten 
Bewegung und ein Ruckzug mit einer zweiten Bewe- 

45 gung, welche sich wenigstens geringfugig von der er- 
sten bestimmten Bewegung des Vorzugs unterscheidet, 
durchgefuhrt. Wie bereits erwahnt, streut die Phasenla- 
ge einzelner flachiger Gegenstande um eine zentrale 
Phasenlage zum Maschinentakt. ErfindungsgemaR 

so wird die Prasenz des fiachigen Gegenstandes an einem 
Ort mit bekannter Distanz vor dem Falzwerk, den die 
fiachigen Gegenstande vor Ankunft am Falzwerk durch- 
laufen, festgestellt. Mit der Kenntnis der Geschwindig- 
keit, sei es durch wenigstens teilweise Berechnung aus 

55 Maschinen-, Prozess- und Werkstoffparametem oder 
durch individuelle Messung, kann die Ankunftszeit des 
fiachigen Gegenstandes unter dem Falzschwert vor- 
ausberechnet werden, sodass der Auslosezeitpunkt fur 
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das Geschwindigkeitsprofil des Falzschwertes, welches 
entwederaus bekannten Geschwindigkeitsprofilen aus- 
gewahlt Oder aber fur den aktuellen Vorgang berechnet 
wird, bestimmt werden kann. Beispielsweise kann aus 
der Entfemung des flachigen Gegenstandes und seiner 
Geschwindigkeit an einem ersten, fruhen Zeitpunkt zur 
Einrichtung zum Falzen, beispielsweise zu einem Vor- 
deranschlag, die Ankunftszeit an einem zwerten, spaten 
Zeitpunkt des flachigen Gegenstandes bei bekannter 
Beschleunigung des Gegenstandes auf dem Weg zur 
Einrichtung zum Falzen vorausberechnet werden. Das 
Geschwindigkeitsprofil ist im Allgemeinen von diversen 
Maschinenparametern abhangig. Insbesondere umfas- 
sen die Parameter Aspekte der Saugtaktsteuerung, 
welche vomSchwertantriebabhangt. ErfindungsgemaB 
ist also das notwendige Geschwindigkeitsprofil fur ein en 
bestimmten flachigen Gegenstand unter dem Falz- 
schwert eine Superposition aus einem zyklischen Anteil 
und mindestens einem weiteren Anteil. der an den indi- 
viduellen flachigen Gegenstand angepasst ist. Beson- 
ders vorteilhaft ist es, wenn der zeitliche Verlauf frei von 
Intervallen ist, auf denen das Geschwindigkeitsprofil 
vollstandig Null ist Fur den Fachmann ist klar, dass eine 
Vermeidung von Zeitpunkten, an denen das Geschwin- 
digkeitsprofil Null ist, aufgrund der Bewegungsumkehr 
nicht moglich ist, da die erste Ableitung in den Extrem- 
werten des zugehorigen Ortsprofils verschwindet. Unter 
einem Intervall des zeitlichen Verlaufs des Geschwin- 
digkeitsprofils, auf dem das Geschwindigkeitsprofil voll- 
standig Null ist, ist also ein Abschnitt des Geschwindig- 
keitsprofils mit Dimension 1 zu verstehen, welcher mit 
Intention gewahlt ist. 

[0015] Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen 
Verfahrens und der erfindungsgemaBen Einrichtung ist, 
dass die zyklische Bewegung innerhalb des erfindungs- 
gemaBen Falzwerks unabhangig von den erforderli- 
chen zyklischen Bewegungen in anderen Falzwerken 
der Maschine ist, da die zyklische Bewegung des Falz- 
schwertes im erfindungsgemaBen Falzwerk auf die 
Taktfrequenz der in dieses Falzwerk einlaufenden fla- 
chigen Gegenstande, welche insbesondere einzeln auf- 
einander folgen, im Mittel vorgegeben und gleichzeitig 
indivlduell gestaltet wlrd. damit Streuungen urn eine 
mittlere Phasenlage berucksichtigt werden konnen. Mit 
anderen Worten, das erfindungsgemaBe Verfahren und 
die erfindungsgemaBe Einrichtung vereinen die Vorteile 
einer taktgebundenen mit einer ereignisgebundenen 
Steuerung. 

[0016] Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemaBen 
Einrichtung besteht darin, dass der individuell gestalt- 
bare minimale Abstand zwischen Falzschwert im Um- 
kehrpunkt und Falzwalzen insbesondere der Lange 
und/oder Breite und/oder Dicke des flachigen Gegen- 
standes angepasst werden kann. Daruber hinaus kann 
durch unterschiedlich schnellen Vor- und Ruckzug des 
Schwertes bei kurzen und breiten Bogen eine hohere 
Produktionsleistung erzielt werden. Des weiteren kann 
eine Totzeitkompensation, das heiBt eine Kompensati- 



on derjenigen Zeit, die zwischen der Signaigebung zum 
Beginn der Bewegung und dem tatsachlichen Beginn 
der Bewegung vergeht, durchgefuhrt werden. Die Tot- 
zeit weist unter anderen die Komponenten der Schalt- 
5 zeit der Antriebseinheit und die Schlupfeeit des Falz- 
schwertes auf. 

[0017] In einer vorteil haften Weiterbildung der Erfin- 
dung wird durch einen zusatzlichen Detektor an der Hin- 
terkante des flachigen Gegenstandes eine mogliche 

10 Verfalzung detektiert Die ausgelbste Bewegung des 
Falzschwertes kann in diesem Fall durch Drehrich- 
tungsumkehr und/oder durch Verlangsamung der Be- 
wegung ruckgangig gemacht werden, indem ein ande- 
res, besonderes Geschwindigkeitsprofil durchlaufen 

is wird. Vorteilhafter Weise schaltet sich die Maschine ab, 
urn ein unerwunschtes Stoppen an nicht zuganglicher 
Stelle der Maschine zu vermeiden, und sodass der ver- 
falzte flachige Gegenstand direkt entfemt werden kann. 
[0018] Weitere Vorteile und vorteilhafte Weiterbildung 

20 der Erfindung werden anhand der nachfolgenden Figur 
und deren Beschreibung dargestellt. 
[0019] Es zeigt im Einzelnen: 

Fig. 1 Schema der Topologie der erfindungsgema- 
25 Ben Einrichtung zur Steuerung eines Antriebs 

eines Falzschwertes zum Falzen einer Anzahl 
flachiger Gegenstande, 

[0020] Die Fig. 1 zeigt den schematischen Aufbau 

30 und den topologischen Zusammenhang der einzelnen 
Einheiten, welche die erfindungsgemaBe Einrichtung 
zur Steuerung eines Antriebs eines Falzschwertes um- 
fasst und die Durchfuhrung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens eriaubt. Auf der Transporteinrichtung 10 

35 wird mindestens ein flachiger Gegenstand 12, der eine 
Geschwindigkeit V aufweist, in Transportrichtung A an 
die erfindungsgemaBe Einrichtung herangefuhrt. Er 
passiert dabei die Position eines Detektors 14 in be- 
kannter Distanz D zu einem Punkt der Einrichtung zum 

40 Falzen, beispielsweise zum Vorderanschlag 36, nach 
dem Schwertfalzprinzip, welcher durch die Prasenz des 
Gegenstandes wenigstens ein Signal generiert, das 
uber eine Verbindung zum Austausch von Daten- und/ 
oder Steuerungssignalen 16 zur Recheneinheit 18 

45 ubermittelt wird. Zwischen Farzschwert 34 und Detektor 
14 in bekannter Distanz D konnen gegebenenfalls noch 
weitere Baugruppen liegen. 

[0021] Zur Vorhersage des Zeitpunkt es der Ankunft 
des flachigen Gegenstandes 12 an der Einrichtung zum 

50 Falzen nach dem Schwertfalzprinzip muss neben der 
Kenntnis der Distanz D zu einem Punkt der Einrichtung 
zum Falzen, beispielsweise zum Vorderanschlag 36, 
auch die Geschwindigkeit V am Ort mit bekannter Di- 
stanz D und der Geschwindigkeit zwischen dem Ort in 

55 Distanz D und der Einrichtung zum Falzen, also die Be- 
schleunigung des flachigen Gegenstandes auf dem 
Weg vom Ort mit Distanz D zur Einrichtung zum Falzen, 
bekannt sein. Die Geschwindigkeit V kann dabei erfin- 
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dungsgemaft entweder aus der Kenntnis von Maschi- 
nenparametem, wie Taktfrequenz, Durchsatz Oder der- 
gleichen, abgeteitet Oder berechnet werden, oder die 
Geschwindigkeit V kann am Ort mit bekannter Distanz 
D gemessen werden. Dabei bieten sich vorteilhafterwei- 
se mindestens die zwei folgenden Verfahren an: Einer- 
seits kann mit Hilfe des Detektors 14 eine Detektion der 
Prasenz zweier Punkte mit bekanntem Abstand, bei- 
spielsweise Vorder- und Hinterkante, des flachigen Ge- 
genstandes 12 durchgefuhrt und die Zeitpunkle beider 
Ereignisse der Prasenz bestimmt werden. Die Ge- 
schwindigkeit V errechnet sich dann bekannterma&en 
aus dem DifFerenzenquotienten. Andererseits kann die 
Einrichtung in einer vorteilhaften Weiterbildung der Er- 
findung mindestens einen weiteren Detektor mit eben- 
falls bekannter, notwendigerweise nicht gleicher Di- 
stanz D wie der Detektor 14 zur Einrichtung zum Faizen 
aufweisen, sodass aus der Passage desselben Punk- 
tes, beispielsweise der Vorder- oder der Hinterkante, 
des flachigen Gegenstandes 12 zu verschiedenen Zeit- 
punkten die Geschwindigkeit mit Hilfe des DifFerenzen- 
quotienten berechnet werden kann. 
[0022] Aus der Kenntnis der Geschwindigkeit V des 
flachigen Gegenstandes 12 und der Distanz D zwischen 
der Position des Detektors 14 und des Vorderanschlags 
36 kann in der Recheneinheit der Zeitpunkt der Ankunft 
des flachigen Gegenstandes 12 an der Einrichtung zum 
Faizen und damit der Auslosezeitpunkt der Falz- 
schwertbewegung berechnet werden. Korrekturwerte, 
wie sie beispielsweise aufgrund eines Transportschlup- 
fes oder dergleichen erforderiich sind, konnen Beriick- 
sichtigung finden. Mit anderen Worten, die hauptsach- 
lichen Einflusse auf die Bewegung des flachigen Ge- 
genstandes 12 sind im Wesentlichen bekannt, sodass 
mit den Anfangsbedingungen Distanz D und Geschwin- 
digkeit V mit im Wesentlichen bekanntem Bewegungs- 
geselz das Geschwindigkeitsprofil des flachigen Ge- 
genstandes 12 mit ausreichender Prazision zwischen 
dem Ort mit bekannter Distanz D und der Einrichtung 
zum Faizen bestimmt werden kann. Es kann also der 
Zeitpunkt der Ankunft des flachigen Gegenstandes 12 
an der Einrichtung zum Faizen nach dem Schwertfalz- 
prinzip vorausberechnet werden, sodass eine Bestim- 
mung des Zeitpunktes des Auslosens der Bewegung 
des Falzschwertes ermoglicht wird. Gleichzeitig wird 
das notwenige Geschwindigkeitsprofil fur das Falz- 
schwert 34 entweder errechnet oder aber aus hinterteg- 
ten Geschwindigkeitsprofilen ausgewahlt, welche vor- 
teilhafterweise in einer Datenspeichereinheit 22, die ei- 
ne Verbindung zum Austausch von Daten 20 zur Re- 
cheneinheit 18 aufweist, hinterlegt sind. Dabei werden 
insbesondere die Schaltzeit der Recheneinheit 18 und 
die Schlupfzeitdes Falzschwertes 34 in die Berechnung 
miteinbezogen. Daruberhinaus wird neben der Berech- 
nung des notwendigen Geschwindigkeitsprofils des 
Falzschwertes 34 auch eine Berechnung der Distanz 
zwischen den zwei Umkehrpunkten, Totpunkten, der 
Bewegung und der Lange des minimalen Abstandes 



des Falzschwertes 34 zu den Falzwalzen 38 vorgenom- 
men. Die Bewegung des Falzschwertes 34 wird ausge- 
lost, und das Falzschwert 34 wird mit dem bestimmten 
Geschwindigkeitsprofil angetrieben. 
5 [0023] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin- 
dung weist die Recheneinheit 18 eine Verbindung zum 
Austausch von Daten- und/oder Steuersignalen 24 zu 
einem Mensch-Maschine-lnterface 26, welches typi- 
scherweise ein Display und eine Eingabeeinheit um- 
io fasst, auf. Der Maschinenbediener kann damit relevante 
Dateninformationen, wie beispielsweise Maschinen-, 
Prozess-, Werkstoff- oder Korrekturparameter und der- 
gleichen, direkt dem Rechenprozess zur Verfugung 
stellen. Uber die Verbindung zum Austausch von Daten- 
15 und/oder Steuersignalen 28 istdie Recheneinheit 18 mit 
der Antriebseinheit 30 des Falzschwertes verbunden. 
[0024] Zwischen der Antriebseinheit 30 und dem ei- 
gentlichen Falzschwert 34 bestehteine Wirkverbindung 
32, welche verschiedene Auspragungen, wie Getriebe- 
teile, Stangen und dergleichen haben kann. Ein typi- 
scher Schwertantrieb mit Servomotor weist entweder 
ein Schubkurbelgetriebe oder eine Zahnrad-Zahnstan- 
genkombi nation auf. Das Falzschwert 34 fuhrt eine zy- 
klische eindimensionale Bewegung aus, deren Rich- 
tung durch B bezeichnet ist. Vermittels des Falzschwer- 
tes 34 wird der flachige Gegenstand 12, wenn er am 
Vorderanschlag 36 eingetroffen ist, in im wesentlichen 
senkrechter Richtung zur Transportrichtung auf den 
Spalt hin zwischen den Falzwalzen, deren eine, 38, in 
dieser Ansicht sichtbar ist und deren andere verdeckt 
dahinter in der Papierebene liegt, gedruckt. 
[0025] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung 
weist die Erfindung einen Hinterkantendetektor 40 auf, 
mit dessen Hilfe festgestellt werden kann, ob es sich bei 
dem flachigen Gegenstand urn ein verfalztes Produkt 
handelt. Dieser Detektor 40 ist mit einer Verbindung 
zum Austausch von Daten 42 mit der Recheneinheit 18 
verknupft, sodass bei Eintritt eines entsprechenden Er- 
eignisses die Antriebseinheit 30 des Falzschwertes 34 
mit einem anderen Geschwindigkeitsprofil bewegt oder 
auf Wunsch angehalten werden kann. 
[0026] In einer altemativen Ausfuhrungsform der Er- 
findung wird zur Bestimmung des Zeitpunktes der An- 
kunft des flachigen Gegenstandes 12 an der Einrichtung 
zum Faizen am Hinterkantendetektor 40 wenigstens ein 
Signal, beispielsweise bei Ankunft der Vorderkante des 
flachigen Gegenstandes 12, generiert, das uber die Ver- 
bindung zum Austausch von Daten- und/oder Steuersi- 
gnalen 42 zur Recheneinheit 18 ubermittelt wird. 
[0027] Aus der Kenntnis der Geschwindigkeit V, wel- 
che analog dem oben beschriebenen erfolgen kann, 
und der Distanz E zwischen Hinterkantendetektor 40 
und Vorderanschlag 36 kann dann nach dem erfin- 
dungsgemafien Verfahren der Zeitpunkt des Auslosens 
der Bewegung des Falzschwertes 34 bestimmt werden. 
[0028] In einer anderen vorteilhaften Weiterbildung 
der Erfindung besteht eine Verbindung zum Austausch 
von Daten- und/oder Steuersignalen 44 zureigentlichen 
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Maschinensteuerung 46 des Falzwerkes Oder der Falz- 
maschine. 

[0029] Eine derartige erfindungsgemafie Einrichtung 
kann in einem einzelnen Falzwerk Oder in einer Falzma- 
schinen realisiert warden. 5 

BE2UGSZEICHENLISTE 
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10 Transporteinrichtung 
12 flachiger Gegenstand 

14 Detektor 2. 
16 Verbindung zum Austausch von Daten- und/oder 

Steuersignaien 15 
18 Recheneinheit 

20 Verbindung zum Austausch von Daten 
22 Datenspeichereinheit 

24 Verbindung zum Austausch von Daten- und/oder 

Steuersignaien 20 3. 

26 Mensch-Maschine-lnterface 

28 Verbindung zum Austausch von Daten- und/oder 
Steuersignaien 

30 Antriebseinheit 

32 Wirkverbindung 25 
34 Falzschwert 
36 Vorderanschlag 
38 Falzwatze 

40 Hinterkantendetektor 4. 
42 Verbindung zum Austausch von Daten- und/oder 30 

Steuersignaien 
44 Verbindung zum Austausch von Daten- und/oder 

Steuersignaien 
46 Maschinesteuerung. 

35 

A Transportrichtung 
B Bewegungsrichtung des Falzschwertes 
D Distanz zwischen Detektor und Vorderanschlag 
E Distanz zwischen Hinterkantendetektor und Vor- 
deranschlag 40 5. 
V Geschwindigkeit des flachigen Gegenstandes 



45 



1. Verfahren zum Falzen einer Anzahl flachiger Ge- 
genstande (12), welche insbesondere einzeln auf- 
einander folgen, mit Hitfe einer Einrichtung nach 
dem Schwertfalzprinzip mit den fblgenden Schrit- 
ten: so 

- Bestimmung der Geschwindigkeit (V ) jedes 
einzelnen der Anzahl flachiger Gegenstande 
(12) vor Ankunft an der Einrichtung, 
Bestimmung eines Ausldsezeitpunktes der Be- 55 
wegung des Falzschwertes (34), 
Bestimmung eines notwendigen Geschwindig- 
keitsprofils des Falzschwertes (34), 



- Antreiben des Falzschwertes (34) mit dem be- 
stimmten Geschwindigkeitsprofil, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Bestimmung des Zeitpunktes des Auslo- 
sens der Bewegung des Falzschwertes (34) durch 
Vorausberechnung des Zeitpunktes der Ankunft 
des flachigen Gegenstandes (12) an der Einrich- 
tung erfolgt, indem eine Detektion der Prasenz des 
Gegenstandes (12) an einem Ort mit bekannter Di- 
stanz (D) zur Einrichtung erfolgt 

Verfahren zum Falzen einer Anzahl flachiger Ge- 
genstande nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Bestimmung der Geschwindigkeit jedes 
einzelnen der Anzahl flachiger Gegenstande (12) 
durch eine Messung erfolgt. 

Verfahren zum Falzen einer Anzahl flachiger Ge- 
genstande nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Bestimmung der Geschwindigkeit jedes 
einzelnen der Anzahl flachiger Gegenstande (12) 
wenigstens teilweise durch Berechnung, insbeson- 
dere unter zur Hilfenahme von Maschinen-, Pro- 
zess- und Werkstoffparametern erfolgt. 

Verfahren zum Falzen einer Anzahi flachiger Ge- 
genstande nach einem der oberen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass das notwendige Geschwindigkeitsprofil der 
Falzschwertbewegung eine Superposition aus ei- 
nem ersten und einem zweiten Anteil ist, wobei der 
erste Anteil eine zyklische Bewegung und der zwei- 
te eine individuelle, fur jeden einzelnen der Anzahl 
flachiger Gegenstande (12) bestimmte Bewegung 
ist. 

Verfahren zum Falzen einer Anzahl flachiger Ge- 
genstande nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der erste Anteil der Bewegung eine zyklische 
anharmonische Bewegung ist. 

Verfahren zum Falzen einer Anzahl flachiger Ge- 
genstande nach Anspruch 4 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass derZeitraum, in dem das Falzschwert (34) an- 
getrieben ist, frei von Inter/alien ist, auf denen das 
Geschwindigkeitsprofil vollstandig Null ist. 

Verfahren zum Falzen einer Anzahl flachiger Ge- 
genstande nach einem der oberen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die notwendige Bewegung Maschinen-, Pro- 
zess- und Werkstoffparameter berucksichtigt. 
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8. Verfahren zum Falzen einer Anzahl flachiger Ge- 
genstande nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass eine Berucksichtigung in der Berechnung des 
notwendigen Geschwindigkeitsprofils der Schalt- 5 
zeit der Antriebseinheit und der Schlupfeeit des 
Falzschwertes vorgenommen wird. 

9. Verfahren zum Falzen einer Anzahl flachiger Ge- 
genstande nach einem der oberen Anspruche, to 
dadurch gekennzeichnet, 

dass neben der Bestimmung eines notwendigen 
Geschwindigkeitsprofils des Falzschwertes auch 
eine Bestimmung der Distanz zwischen den zwei 
Umkehrpunkten der Bewegung und der Distanz des ts 
minimalen Abstands des Falzschwertes zu den 
Falzwalzen vorgenommen wird. 

10. Einrichtung zur Steuerung eines Antriebs eines 
Falzschwertes (34) zum Falzen einer Anzahl flachi- 20 
ger Gegenstande (12), welche insbesondere ein- 
zeln aufeinander folgen, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Einrichtung eine Verbindung zu minde- 
stens einem Detektor (14) aufweist, welcher die 25 
Prasenz mindestens eines der flachigen Gegen- 
stande (12) an einem Ort mit bekannter Distanz (D) 
zur Einrichtung auf dem Weg, den die flachigen Ge- 
genstande (12) vor Ankunft an der Einrichtung 
durchlaufen, feststellt. 30 

11. Einrichtung zur Steuerung eines Antriebs eines 
Falzschwertes zum Falzen flachiger Gegenstande 
nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet, 35 
dass der Antrieb eine Antriebseinheit (30) aufweist, 
welche ein Linearmotor ist. 

12. Einrichtung zur Steuerung eines Antriebs eines 
Falzschwertes nach Anspruch 10, <o 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Antrieb eine Antriebseinheit (30) aufweist, 
welche eine pneumatische Servoachse Oder eine 
hydra ulische Servoachse ist. 

45 

13. Einrichtung zur Steuerung eines Antriebs eines 
Falzschwertes nach Anspruch 10, 11 oder 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Einrichtung eine Recheneinheit (18) auf- 
weist. 50 

14. Einrichtung zur Steuerung eines Antriebs eines 
Falzschwertes nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Recheneinheit (18) auf hinteriegte Ge- 55 
schwindigkeitsprofile zuruckgreifen und aus diesen 
auswahlen kann. 



15. Einrichtung zur Steuerung eines Antriebs eines 
Falzschwertes nach Anspruch 13 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Recheneinheit (18) auf hinteriegte Ma- 
schinen-, Prozess- und Werkstoffparameter, wie 
Lange, Breite und Dicke derzu falzenden flachigen 
Gegenstande und der Falzart, zuruckgreift. 

16. Einrichtung zur Steuerung eines Antriebs eines 
Falzschwertes nach einem der Anspruche 10 bis 
15, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Einrichtung ein Mensch-Maschine-lnter- 

face (26) aufweist. 

17. Falzwerk, 

dadurch gekennzeichnet 

dass das Falzwerk eine Einrichtung nach einem der 

Anspruche 10 bis 16 aufweist. 

18. Faizmaschine, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Faizmaschine mindestens ein Falzwerk 
gemafc Anspruch 17 aufweist. 
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Abstract of EP1211212 

The method for folding sheets (12) of material 
uses a blade folder. The speed of the sheets is 
determined before they reach the folder and the 
release point and required velocity profile for the 
blade (34) are calculated. The folder is then 
operated using these. The release point is 
calculated by calculating the time at which the 
sheet will arrive at the folder, by detecting the 
presence of the sheet at a distance D from it. 
Independent claims are included for: (a) a system 
for carrying out the method; (b) a folder unit 
containing the system; and (c) a folding machine 
containing the unit. 
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